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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Vertahren zur 
Herstellung (zum Spinnen) von Filamenten z.B. aus Po- 
lyester, Polyamid (Polykondensate)oder Polypropylen . 
Es werden auch entsprechende Vorrichtungen vorge- 
schlagen. 

Aus Wirtschaftlichkeitsgrunden wird standig ver- 
sucht, die Liefergeschwindigkeiten von Filamenten zu 
erhohen, die durch das Auspressen einer Schmelze 
durch eine Spinnduse gebildet werden. Dabei istdie H6- 
he der 'Liefergeschwindigkeit* kein absoluter Wert, die 
fur jedes Sp inn vertahren gelten kann. Sie wird vietmehr 
in Abhangigkeit vom zu spinnenden Faden bestimmt. 
Es wird zum Beispiel grundsatzlich zwischen techni- 
schen Faden und textilen Faden unterschieden. und 
textile Faden selbst werden heute als POY (Partially Ori- 
ented Yarn) oder als FDY (Fully Drawn Yam) gespon- 
nen. 

Das Streben nach hoheren Liefergeschwindigkei- 
ten wird heute durch bekannte Auswirkungen der Lie- 
fergeschwindigkeit begrenzt, wobei diese Auswirkun- 
gen zum grossten Teil auf Veranderungen in der Mor- 
photogie des Polymers zuruckgehen, woraus das Fila- 
ment gebildet wird. Diese Veranderungen reduzieren 
zum Beispiel die Festigkeit oder die Dehnung des Fa- 
dens, so dass er fur den vorgesehenen Zweck nicht 
mehr geeignet ist. Dies gilt indirekt auch fOr den Fall, 
dass bei hoheren Geschwindigkeiten das Vertahren 
nicht mehr beherrschbar ist, so dass unkontrollierbare 
Veranderungen (und daher ungleichmassige Fadenei- 
genschaften) und/oder Filamentbruche (Laufschwierig- 
keiten) auftreten. 

Aufgabe der Erfindung 

Es ist die Aufgabe dieser Erfindung, eine Erhdhung 
der Liefergeschwindigkeit bei gleichbleibenden Eigen- 
schaften und/oder eine Verbesserung der Eigenschaf- 
ten bei gleichbleibender Geschwindigkeit zu ermogli- 
chen. 

Stand der Technik 

Es ist nun seit mindestens zwanzig Jahren bekannt, 
dass bei hoheren Liefergeschwindigkeiten die Rei- 
bungskrafte zwischen dem Faden und der ihn beglei- 
tenden bzw. angrenzenden Luftschicht die erzielbaren 
Fadeneigenschaften beeinflussen konnen (US- 
4,049,763). Gleichzeitig ist vorgeschlagen worden, die- 
se Reibungskrafte durch die Erzeugung eines B unter- 
stutzten' Begleitluftstroms zu vermeiden, um die guten 
Eigenschaften des langsamen Vertahrens wieder er- 
ztelbar zu machen (US-4, 185,062 und US-4,202,855). 
Dabei war die vorgesehene Losung - ein mitlaufender 
Luftstrom - schon lange vorher aus anderen Grunden 
vorgeschlagen worden (US-2 ; 252,684). Der Ausdruck 
"unterstutzter Begteitluftstrom* soli hier die Wirkung von 



speziellen Mitteln andeutery dM^einerv Bepi^U luftstrom 
erz ugen, der sich von einem Begle it luftstrom unter- 
scheidet, der ohnehin bei der Bewegung des Fadens 
durch die Luft durch Mitreissen mit dem Faden entsteht 
s Die vorerwahnten Vorschlage sahen alle die Erzeugung 
des unterstutzten Luftstromes nach der Erstarrung des 
Fadens vor. 

Zur gleichen Zeit ist ein Vorschlag erschienen, den 
Faden einer Zugkraft zu unterwerfen, bevor er erstarrt 

10 (US-3,706,826). Diese Zugkraft kann durch einen Luft- 
strom erzeugt werden. Ein ahnlicher Vorschlag er- 
scheint wieder etwas spater in US-4,496,505 (= EP-56 
963). wo der Luftstrom durch einen Aspirator erzeugt 
wird, und zwar nachdem der Faden eine sich an der 

is Spinnduse anschliessende Heizzone durchlaufen hat. 
In WO 90/02222 hingegen ist die Heizzone nicht mehr 
vorhanden, wobei aber der Aspirator durch eine "Spinn- 
kammer" mit der Spinnduse verbunden ist. 

Noch etwas spater sind verwandte oder verwandel- 

20 te Vorschlage erschienen, zum Beispiel dass der Faden 
nach der Spinnduse einen Schacht durchlaufen sollte, 
wo ein vorgegebener Druck aufrechterhalten wird (US- 
4,702,871; 4,863,662 und US-4, 973, 236). Das Auf- 
rechterhalten des Drucks im Schacht muss durch spe- 

2S zielle Dichtungsmittel erzielt werden. Dieses. Problem 
wird in US-5,034,182 bzw. US-5,141,700 (= EP- 
244217) dadurch umgangen, dass die Luft (nachdem 
ste zum Aufrechterhalten eines vorgegebenen Druckes 
benutzt wurde)aus dem Schacht mit einer erhohten Ge- 

30 schwindigkeit befordert wird. 

Die Zwecke dieser letztgenannten Vorschlage sind 
nicht klargestellt worden. Alle sollten naturlich vorteil- 
hafte Wirkungen der einen oder anderen Art hervorru- 
fen. Ob mehr als empirisch festgestellte Phanomene 

35 dabei eine Rolle spielen, ist aus den genannten Patent- 
schriften nicht zu entnehmen. In einigen Fallen deuten 
die Beschreibungen auf den Wunsch hin, auf den Faden 
in der Nahe der Spinnduse gezielt eine Zugkraft auszu- 
uben. 

40 Der Vollstandigkeit halber werden hier Vorrichtun- 
gen erwahnt, die zum Abziehen von Faden bei der Bil- 
dung von Nonwoven-Produkte verwendet werden (z.B. 
US-3,707,593). Diese Vorrichtungen sind fur die vorlie- 
gende Erfindung nicht relevant aus Grunden, die schon 

^5 in EP 244217 klar festgehalten worden sind und hier 
nicht wiederholt werden. 

Grundlegende Gedanken 

50 Die Erfindung geht von Erkenntnissen aus, die zum 
Teil im Artikel 'Schnellspinnen von Polyamid 6.6* von 
Dr. H. Breuer et al in der ZeitscrTrift •Chemiefasern/Tex- 
tilindustrie', September 1992, Seite 662ff, festgehalten 
sind. Nach diesen Erkenntnissen sind die textiltechno- 

55 logischen und morphologischen Daten schnell gespon- 
nener Polykondensate in einem werten Bereich von den 
Ausspinnbedingungen unabhangig. Nur die Abzugsge- 
schwindigkeit ubt einen merkbaren Einfluss auf. 
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Der Erfindung liegt die weilere Erkenntnis zugrun- 
de, dass der Etnfluss der Abzugsgeschwindigkeit sich 
eigentlich uber die Belastung des Fadens (Filament- 
stress) bis zu seiner Erstarrung auswirkt. Nach der Er- 
findung werden dementsprechend Massnahmen ergrif- 
fen, um geziett diese Betastung und dadurch die Faden- 
eigenschaften zu beeinflussen. 

Die Erfindung 

Gemass einem ersten Aspekt sieht die Erfindung 
ein Schmelzspinnverfahren vor, wobei an der Oberfla- 
che des Fadens eine Luftstromung in der Faden lauf rich - 
tung erzeugt wird, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Stromung uber zumindest einer Teillange des Fadens 
fliesst, wo das Poly mermate rial noch nicht erstarrt wor- 
den ist, und dass uber dieser Teillange des Fadens. die 
Geschwindigkeit des Luftstroms in der Fadenlaufrich- 
tung derarl hoch ist, dass der Faden keine bzw. ver- 
nachlassigbare Betastung wegen Reibung zwischen 
dem Faden und der sich angrenzenden Luftschicht er- 
fahrt. 

Der Faden wird vorzugsweise an eine Spulvorrich- 
tung geliefert und darin zu einer Spule (Packung) bei 
vorgegebener Geschwindigkeit aufgespult. Dabei kann 
die Spulgeschwindigkeit derart hoch sein, dass ab einer 
vorbestimmten Stelle in der Spinnlinie, bei der an dieser 
Stelle herrschenden Fadengeschwindigkeit ohne Un- 
terstutzung der Luftstromung in der Fadenlaufrichtung, 
die Reibung zwischen dem Faden und der angrenzen- 
den Luftschicht eine Zusatzbelastung des Fadens be- 
wirken wurde, welche die Fadeneigenschaften beein- 
flussen wurde. Nach der Erfindung wird schon ab der 
genannten Stelle ein Luftstrom mit einer derart hohen 
Geschwindigkeit in der Fadenlaufrichtung erzeugt, dass 
die Reibungskrafte zwischen dem Faden und der an- 
grenzenden Luftschicht unterhalb einer Grenze bleiben, 
wosiedie Fadeneigenschaften wesentlich beeinflussen 
konnen. 

Der Luftstrom begleitet den Faden vorzugsweise 
mindestens bis zu einem Punkt in der Spinnlinie, wo die 
Fadeneigenschaften im wesentlichen durch die ge- 
nannten Reibungskrafte nicht mehr beeinflusst werden 
konnen, d.h. bis zu einem Punkt in der Nahe einer Stelle, 
wo das Polyrhermaterial erstarrt worden ist. Die Ge- 
schwindigkeit des Luftstroms wird bis zum genannten 
Punkt derart hoch gehaltea dass die unerwunschten 
Reibungskrafte nicht entstehen. 

Der Luftstrom wird vorzugsweise derarl erzeugt, 
dass er mdglichst gleichmassig in der Fadenlaufrich- 
tung fliesst, das heisst t dass er mdglichst wenig Turbu- 
lenz aufweist und mdglichst kleine seitlich gerichteten 
Krafte auf den Faden ausubt. 

Gemass einem zweiten Aspekt sieht die Erfindung 
werterhin ein Schmelzspinnverfahren vor, wonach der 
Faden an eine Spulvorrichtung geliefert wird, wo er zu 
einer Spule bei vorgegebener Geschwindigkeit aufge- 
spult wird, wobei die Spulgeschwindigkeit derart hoch 



ingestellt ist, dass ohne Unterstutzung der Luftstro- 
mung in der Fadenlaufrichtung "Necking" im Fadenlauf 
entstehen wurde, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Luftstromung in der Fadenlaufrichtung derart unter- 
s stutzt wird, dass Necking vermieden wird. 

Der erste Aspekt der Erfindung kann vorteilhaft mit 
dem zweiten Aspekt kombiniert werden, wodurch be- 
sondere Vorteile erzielt werden, well dadurch die Bela- 
stung des Fadens beim Erstarren auf zweierlei Art und 
10 Weise vermindert wird, namlich dadurch, dass die auf 
den Faden wirkenden Krafte reduziert werden und da- 
durch, dass die ubertriebene Verjungung (Necking) des 
Fadens vor dem Erstarren vermieden wird. 

Ausfuhrungen der Erfindung werden nun als Bei- 
75 spiele anhand der Figuren der Zeichnungen naher er- 
klart. 

Es zeigt: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung des Faden- 
20 laufes (der Spinnlinie) zwischen der Dusen- 

platte und dem Wickler (Spuler) beim heute 
ublichen Spinnen von POY-Filamenten, 
Fig. 2 eine entsprechende Darstellung des neuen 
Verfahrens nach dieser Erfindung, 
2S Fig. 3 eine schematische Darstellung von einer Ein- 
richtung zum Realisieren eines Verfahrens 
nach Fig. 2, 

Fig. 4 eine entsprechende Darstellung einer er- 
ganzten Einrichtung zum Spinnen von sehr 
30 feinen Fiiamenten. 

Fig. 5 schematisch ein erweitertes Verfahren, und 
Fig. 6 schematisch eine bevorzugte Variante eines 
solchen erweiterten Verfahrens. 

35 Die Erfindung wird vorerst anhand einer mdglichst 
einfachen Spinnlinie erklart, so dass die Beschreibung 
nicht mit nebensachlichen Erklarungen erschwert wird. 
Deswegen ist ein POY-Verfahren als Beispiel gewahlt 
worden. Die Erfindung ist nicht auf dieses Beispiel ein- 

40 geschrankt. Sie kann zum Beispiel durch die Anwen- 
dung von bekannten Godets auf andere Verfahren an- 
gepasst werden. Darauf wird nach der Beschreibung 
der Figuren kurz wieder darauf eingegangen. 

Fig. 1 zeigt schematisch einen Teil einer Dusenplat- 

45 te 10, ein einziges Loch 12 in dieser Platte 10, wodurch 
eine Schmelze 14 durch nicht gezeigtes Mittel ausge- 
presst wird, und das daraus entstehende Filament 16. 
Der Eintachheit halber ist ein einziges Filament 16 ge- 
zeigt - es konnen aber bekannterweise mehrere Fila- 

50 mente 16 gleichzeitig (je durch ein eigenes Loch in der 
Platte 10) gebildet werden. Das in Fig. 1 abgebildete 
Verfahren wird dadurch abgeschlossen, dass das Fila- 
ment 16 in einer Spule 18 in einem Spulaggregat (Wick- 
ler bzw. Spuler) 20 aufgespult wird. 

55 Zwischen der Dusenplatte 1 0 und dem Wickler 20 
wird das ursprunglich flussige Polymer abgekuhlt. Dies 
geschieht durch Warmeubergabe von heissem Polymer 
an das Gas (die Luft), das es umgibt. Die Warmeuber- 
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traung setzt sich mindestens so lange fort, bis sich das 
Polymermateria! verfestigl (erstarrt) hat, was an einem 
feststellbaren Punkl (Oder zumindest Bereich) dem Fa- 
denlauf entlang der Fall ist. Der "Erstarrungspunkt" ist 
in Fig. 1 an der Stelle EPangedeutet, wobei diese Stelle $ 
von den Spinnbedingungen wesentlich beeinflusst wer- 
den kann (siehe den vorerwahnten Artikel aus Chemie- 
faserrTextilindustrie, September 1992). 

Oberhalb des Erstarrungspunktes EP (d.h. zwi- 
schen diesem Punkt und der Dusenplatte 10) verjungt io 
sich das Filament gegenuber seinem ursprunglichen 
Ouerschnitt beim Auspressen aus dem Loch 12. Unter- 
halb des Erstarrungspunktes EP findet keine wertere 
(wesentliche) Veranderung des Filamentquerschnittes 
statt. Die Geschwindigkeit eines "Polymerpartikels" zwi- is 
schen der Dusenplatte und dem Wickler wird deshalb 
durch sehr komplexe Auswirkungen beeinflusst, die 
zum Teil noch nicht erforscht worden sind. Nachdem 
sich das Polymer verfestigt hat, ist in einer Anordnung 
nach Fig. 1 diese Geschwindigkeit (die "Abzugsge- 20 
schwindigkeit") einzig und allein durch den Spuler 20 
bestimmt, und sie gilt vom Erstarrungspunkt EP bis in 
den Spuler 20 hinein. 

Beim heute konventionellen Verfahren findet eine 
Relativbewegung zwischen dem Filament und der ihr 2s 
angrenzenden Luftschicht statt. Die Relativgeschwin- 
digkeit des Filamentes gegenuber der Luftschicht hangt 
von einigen Faktoren ab, z.B. 

ob der Fadenlauf von der allgemeinen Raumluft 30 
durch irgendein Mittel getrennt wird 
ob spezielle Mittel vorgesehen sind, um die Lutt in 
der Nahe des Fadens zu bewegen, und wenn ja, in 
welcher Richtung. 

35 

Die Reibung zwischen dem Filament und der an- 
grenzenden Luftschicht fuhrt normalerweise zum "Mit- 
nehmen" der Luft mit dem Faden in der Fadenlaufrich- 
tung. Die Krafte, die an jeder Stelle dem Fadenlauf ent- 
lang an einem Fadenstuck wirken, sind deshalb: *o 

Fb - die Beschleunigungskraft 

Fr - die Krafte, die wegen der Luftreibung entstehen 

Fs - die Schwerkraft 

FR - das Resultierende, das vom Wickler aufge- 
bracht werden muss. 

Daraus entsteht die Beziehung 

so 

FR = Fb + Fr - Fs 

wobei aber die Schwerkraft in einer ersten Annaherung 
vernachlassigt werden kann. 

Die genannten Grossen ste Hen keine vollstandige 55 
Beschreibung eines Spinnverfahrens dar. Es sind hier 
verschiedene Grossen ausser acht gelassen, um sich 
auf die fur die Erfindung wesentlichen Gedanken kon- 
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zentrieren zu konnen. Eing yeiifru e i^ Beschreibtrng <tey 
Verfahrens kann zum Beispiel folgendem Artikel ent- 
nommen werden: 

"Model of Steady-State Melt Spinning at Intermediate 
Take-Up Speeds', Henry H. George in "Polymer Engi- 
neering and Science", April 1982, Vol. 22. Nr. 5, Seite 
292tt. 

Die Belastung (Stress), die im genannten Faden- 
stuck entsteht, ist daher folgenderweise gegeben: 

Stress = ^ 

wo Q die Flachengrosse des Querschnitts im genannten 
Fadenstuck ist. Der Stress, das Resultierende FR und 
die Flachengrosse Q sind alle drei eine Funktion der Di- 
stanz von der Dusenplatte 10. 

Die Hone der Belastung ist sofort nach dem Austritt 
der Filamente aus der Spinnduse kaum von der Luftrei- 
bung abhangig, weil die Filamentgeschwindigkeit in die- 
sem Bereich relativ niedrig ist. Die Belastung injdiesem. 
Bereich ist von der Beschleunigung und der Viskositat 
in der Langsrichtung abhangig. Nachdem aber durch 
die Beschleunigung die Filamentgeschwindigkeit eine 
gewisse Grenze ubersteigt, tritt eine wesentliche Zu- 
satzbelastung wegen der Luftreibung ein, sofern keine 
Massnahmen ergriffen werden, diese Zusatzbelastung 
zu vermeiden bzw. zu begrenzen. 

Die Hohe des Stresses bei der Erstarrung ist fur ei- 
nige Filamente tgenschaften (wie z.B. die Reissdeh- 
nung, die Reissfestigkeit, der Kochschrumpf und eini- 
ges mehr) massgebend. Je hoher dieser Stress, zum 
Beispiel beim POY-Spinnen, desto ungunstiger fallen 
die Werte der erzietbaren Fadeneigenschaften aus. 

Es stehen daher "mathematisch" zwei Moglichkei- 
ten often, die Werte gunstig zu beeinflussen 

einerseits kann das Resultierende FR reduziert 
werden, was im konventionellen Verfahren eine Ab- 
nahme der Fadengeschwindigkeit bedeutet, 
anderseits kann die Flachengrosse Q vor der Er- 
starrung (d.h. bei gegebenen decitex pro Filament) 
emoht werden. 

In der Praxis kann jede dieser "mathematischen" 
Moglichkeiten ausgenutzt werden, was nachfolgend an- 
hand der Fig. 2 erklart wird. 

Die Elemente der Fig 2 sind grundsatzlich die glei- 
chen, die in Fig. 1 gezeigt sind, und sie sind mit den 
gleichen Bezugszeichen versehen. Der Unterschied 
liegt darin : dass Mittel (in Fig. 2 nicht gezeigt) vorgese- 
hen sind, um einen Luftstrom LS in der Fadenlaufrich- 
tung zu erzeugen. Der Strom LS bildet die nun am Fila- 
ment 16 oberhalb des Erstarrungspunktes EP angren- 
zende Luftschicht, die mit einer Geschwindigkeit VR in 
der Fadenlaufrichtung fliesst, die genauso (oderfast ge- 
nauso) hoch ist.. wie die Geschwindigkeit der Filamen- 
toberflache. Die Reibungskrafte Fr werden deswegen 
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jetzt vernachlassigbar, was eine Abnahme des Resul- 
tierenden FR ermoglicht. Der Luftstrom LS beruhrt das 
Filament 1 6 zuerst an einer Stelle EB, die mil einem Ab- 
stand A unterhatb der Platte 10 angeordnet ist, und er 
bleibt in Beruhrung mit dem Filament bis zum Erstar- 
rungspunkt EP. 

Die Unterstutzung der Fadenbewegung oberhalb 
des Erstarrungspunktes EP f uhrt zu einer Abnahme des 
Stresses in jedem Fadenstuck zwischen der Dusenplat- 
te und dem Punkt EP Diese Verminderung des Stresses 
im Filament ermoglicht die Vermeidung von 'Necking* - 
die plotzliche Verjungung des Filamentquerschnittes, 
die gerade vor der Erstarrung eintritt und den Quer- 
schnitt des Filamentes bei der Erstarrung deshalb redu- 
ziert - bei Fadengeschwindigkeiten deutlich hoher als 
diejenige, die heute zu Necking fuhren. 

Fig. 3 zeigt eine erste Ausfuhrung zur praktischen 
Realisierung des neuen Prinzips. Die Dusenptatte ist 
jetzt mit 25 angedeutet, der Wickler mft 27 und die sich 
im Wickler aufbauende Spule mit 28. Es werden in der 
Platte 25 mehrere Filamente 29 gebildet (drei gezeigt).. 
die an einem vorgegebenen Punkt P zu einem Faden F 
zusammengetasst werden. Vor dem Wickler 27 wird ei- 
ne Avivage mittels eines Dosiergerates 31 aufgetragen 
und allenfalls eine Verwirbelung durch das Gerat 33 
durchgefuhrt. Nicht gezeigt ist die Dosierpumpe, welche 
die Spinnduse 25 mit Schmelze versorgt und zwar mit 
einer vorgegebenen Menge/Zeiteinheit. Diese Menge 
zusammen mit der Anzahl Locher in der Dusenptatte 
und die Abzugsgeschwindigkeit ergeben die Dicke jeder 
einzelnen Filamente, der sogenannte decitex pro Fila- 
ment. Splern entspricht das Veriahren dem heute ubli- 
chen. 

Um die Bildung der schneli iaufenden Luttschicht 
zu ermoglichen, ist der Fadenlaut oberhalb des Erstar- 
rungspunktes EP von einem Spinnrohr 35 umschlos- 
sen. Dieses Rohr f uhrt einen Lultstrom der mittels eines 
Unterdruckerzeugers 37 verursacht wird. Dasobere En- 
de 39 des Rohrs 35 ist often und ermoglicht somit den 
Zugang von Raumiuft, welche den vorerwahnten Luft- 
strom im Rohr bildet. Das untere Ende 41 des Rohrs 35 
mundet in eine langliche Kammer 43, welche als Ver- 
bindung zwischen dem Rohr 35 und dem Unterdrucker- 
zeuger 37 dient, wie nachfolgend naher beschrieben. 

Die Kammer 43 bildet eine Verlangerung des Rohrs 
35 in der Fadenlaufrichtung, so dass der Faden ohne 
Umlenkung nach dem Durchlaulen des Rohrs 35 auch 
durch die Kammer 43 und aus einem Austritt 45 hinaus 
laufen kann. Der Austritt 45 ist derart konstruiert, dass 
er den Fadenlaut nicht hindert, aber dem Eintritt von 
Raumlutt in die Kammer 43 an dieser Stelle entgegen- 
wirkt. Am Austritt 45 konnen Keramikfadenf uhrer 46 vor- 
gesehen werden. Die Distanz zwischen dem Austritt 45 
und dem Gerat 31 kann derart kurz gewahlt werden, 
dass kein wesentlicher Spannungsaufbau durch Luftrei- 
bung am vertestigten Faden stattfinden kann. 

Der untere Endteil der Kammer 43 ist als perforierte 
Flache 47 gebildet und ist von einem Sammelring 49 



umschlossen, der uber einen Kanal 51 mit dem Unter- 
druckerzeuger 37 verbunden ist. Im bzw. am Kanal 51 
sind vorzugsweise Mittel vorgesehen, um die Strd- 
mungsgeschwindigkeit steuern zu konnen, z.B. ein Ven- 
s til 53, eine Drossel 55 und ein Messgerat 57, um den 
Differentialdruck vor bzw. nach der Drossel zu messen. 
Da soiche Anordnungen dem Fachmann bekannt sind, 
werden sie hier nicht naher beschrieben. 

Die Kammer 43 ist uber ein sich in der Fadenlauf- 
io richtung ausbreitendes Verbindungsstuck (eine Trom- 
pete") 58 mit dem Rohr 35 verbunden. Die hohe Luftge- 
schwindigkeit im Rohr 35 wird dadurch etwas reduziert, 
bevor die Luft in die Kammer 43 eintritt. Eine weitere 
Vertangsamung findet beim Ubertritt von der Kammer 
i5 43 in den Sammelring 49 statt. Durch diese Massnah- 
men wird das Risiko der Entstehung von Turbulenz im 
Luftstrom vermindert. Durch die Verminderung der Lutt- 
geschwindigkeit unterhalb des Rohres 35 kann di Fa- 
denspannung erhoht werden, was unter Umstanden fur 
20 das Spulen vorteilhatt ist. Fur das ubliche Spulverfahren 
ist eine Einlaufspannung des Fadens im Berekth 0,08 
bis 0,15 CN/dtex vorteilhatt. 

Aus dem gleichen Grund wird oberhalb des oberen 
Endes 39 vom Rohr 35 ein sich in der Fadenlaufrichtung 
2$ verjungendes Mundstuck (ein •Trichter") 59 vorgese- 
hen. Der Trichter 59 (und allenfalls auch die Trompete 
58) sind vorzugsweise mit einem Profil auf seiner inne- 
ren Flache versehen, das moglichst we nig Turbulenz im 
Luftstrom erzeugt. Der Trichter 59 ist im Inneren eines 
30 perforierten Zylinders 61 angeordnet. durch welchen 
Riaumlutteingesaugt wird. Dieser perforierte Zylinder 61 
erstreckt sich bis zum Heizkasten 63 zuruck, welcher 
die Spinnduse 25 umfasst. Ein zweiter perforiert r Zy- 
linder 65 kann um den ersten Zylinder 61 vorgesehen 
35 werden, um dazwischen einen Beruhigungsraum 67 zu 
bilden, welcher auch dazu hilft, Luftturbulenzen zu ver- 
meiden. 

varianten der darqesteltten Anordnunq 

40 

Es kann nach dem Austritt aus der Kammer 43 (vor 
dem Spuler) eine Walze (ein Godet) bzw. Walzenaggre- 
gat vorgesehen werden. Dadurch kann das aus der 
Kammer austretende •Vorgam 1 ' verstreckt werden, was 
4$ zum Herstellen von FDY-Garnen bzw. technischen Gar- 
nen verwendet werden kann. Das Godet konnte aber 
bloss dazu dienen, die Fadenspannung vor dem Spulen 
zu beeinflussen.. ohne eine Verstreckung zu bezwek- 
ken. 

so Der perforierte Zylinder 61 kann ats Drahtnetz, ge- 
lochtes Blech, Sinterkorperoder Faserelement gebildet 
werden. Der Minimaldurchmesser des Zylinders 61 ist 
derart gross, dass die noch (dick)-flussigen Filamente 
29 die Innenflache d s Zylinders 61 nicht beruhren. Die 

55 axiale Lange kann 5 bis 200 cm betragen. 

Das Rohr 35 kann einen inneren Durchmesser z.B. 
von 0,5 cm bis 20 cm aufweisen. Das Material des Roh- 
res ist nicht wichtig sofern die Filamente beim Beruhren 
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seiner Innenfiache nicht daran haften und die W&nd 
selbst nicht schmiizt. Der Innendurchmesser des Roh- 
res 35 ist gegenuber dem Unterdruck des Erzeugers 37 
derail zu wahlen, dass die notige Luftgeschwindigkeit 
im Rohr 35 aufrechterhalten werden kann. Diese Luft- 
geschwindigkeit ist vorzugsweise so hoch Oder sogar 
noch hdher als die Abzugsgeschwindigkeit, d.h. die Fi- 
lamentgeschwindigkeit nach dem Erstarren. 

Eine geschutzte Zone 2 kann zwischen der Spinn- 
duse 25 und einer Stelle vorgesehen werden, wo der 
einstromende Luftstrom die Filamente erstmals beruhrt. 
Diese Zone Z kann dadurch gebildet werden, dass ein 
Ring 64 am Heizkasten 63 unterhalb der Spinnduse 25 
angebracht ist. Der Heizkasten 63 kann ais Alternative 
selbst unterhalb der Spinnduse 25 vorstossen. Die ein- 
stromende Luft kann vorgeheizt werden. 

Um das Risiko der Beruhrung der Filamente 29 mit 
der Innenfiache des Rohres 35 zu vermindern. konnen 
am oberen Ende 39 des Rohres (zwischen dem Rohr 
35 und dem Trichter 59) Luftstrahlmittel 60 vorgesehen 
werden, die Luftstrahle in der axialen Richtung des Roh- 
res 35 der Innenfiache entlang eintuhren. Diese Luft- 
strahlmittel 60 konnen auch als Hilfsmittel zum Einfa- 
deln benutzt werden. 

Wie schon bei der Einleitung der Beschreibung der 
Figuren erwahnt wurde, kann die "einfache" Spinnlinie 
nach den Figuren durch Zusatzaggregate erganzt wer- 
den. um bekannte Wirkungen zu erzielen. Als Beispiele 
solcher Anordnungen (wovon viele dem Fachmann be- 
kannt sind), werden hier nur DE-A-21 17 659 und DE- 
C-40 21 545 erwahnt, welche die Erwarmung des Fa- 
dens nach dem Erstarren vorschlagen. 
DE 2117659 zeigt ausserdem ein Galettenaggregat 
(Godetpaar), das zum Verstrecken des Fadens vorge- 
sehen ist. 

Fig. 4 zeigt eine Variante, welche das Kuhlen des 
Fadens veriangsamt, um das Erschrecken des Poly- 
mers beim Austritt aus der Spinnduse 25 zu vermeiden. 
Die Duse 25 wird in diesem Fall von einer beheizten Hul- 
le 70 gefolgt, welche einen starken Abfall der Faden- 
temperatur verhindert. Diese Wirkung wird dadurch wei- 
ter unterstutzt, dass der Zy Under 61 in einen oberen Teil 
61 A und einen unteren Teil 61 B durch eine Abschottung 
72 unterteitt wird, wobei oberhalb der Abschottung 
Warmluft dem Zylinderteil 61 A zugefuhrt wird, wahrend 
der relativ kalten Raumluft der Zugang zum Zylinderteil 
61B gewahrt wird. 

Die Luftstromung im Rohr 35 konnte aus Blasluft 
entstehen, die in das obere Ende des Rohres eingef uhrt 
wird. 

Die Luftgeschwindigkeit beim Eintritt in das Rohr 35 
kann durch eine Blende 74 beeinflusst weden, die den 
Zylinder 61 umgibt und gegenuber dem Zylinder in der 
Fadenlaufrichtung verschoben werden kann. Die Blen- 
de 74 hat keine Perforation und begrenzt daher den Zu- 
gang von Raumluft zum perforierten Zylinder 61 (bzw. 
gibt diesen Zugang f rei, wenn die Blende 74 nach unten 
verschoben wird). 



Die Luftgeschwindigkeit wnFtohr 35 soil dec Faderv 
geschwindigkeit entsprechen, wie vorher erklart. Die 
Raumluft, die die Luftstromung im Rohr bildet, wird aber 
vorzugsweise als sogenannter "Crossflow" (quer zur 

s Fadenlange) angesogen. Dieses Anstromen von 
Raumluft darf keine Turbulenz aufweisen, welche Un- 
gleichmassigkeiten der Fadeneigenschaften hervorru- 
fen konnte. Die Luftmenge muss deswegen mdglicher- 
weise begrenzt werden (durch die Wahl eines relativ 

io kleinen Durchmessers des Rohres 35), weil hohere 
Luftmengen mit erhohten Risiken der Turbulenz verbun- 
den sind. 

Vorteilhafte Wirkung der Erfindung ; Anwendunqsbei- 
i$ spiele 

Die Wirkung einer hoheren Filamentbelastung ist 
die. die Kristallinitat und die Orientierung der Polymer- 
struktur zu erhohen. Die Erfindung wirkt dementspre- 

20 chend, die Kristallisation bzw. die Orientierung zu be- 
grenzen. Die bevorzugten Anwendungsbereiche sind 
dementsprechend diejenigen, wo diese Wirkungen die 
grossten Vorteile versprechen. Um dies zu erklaren, 
wird vorerst zwischen den folgenden "Garntypen" unter- 

2S schieden: 

a) Technische Game - solche Game sind heute in 
zwei Stufen hergestelft, wobei in der ersten Stufe 
ein •Vorgarn" gesponnen wird und in der zweiten 

30 Stufe dieses (verfestigte) Vorgam einem Verzug 
unterworfen wird, um seine Festigkeit deutlich zu 
erhohen. Im Vorgarn sollte sowohl die Kristallinitat 
wie auch die Orientierung moglichst niedrig sein. 
um eine moglichst hohe Verstreckung in der zwei- 

35 ten Stufe zu erlauben. Vollstandigkeitshalber wird 
hier bemerkt, dass die erwahnten Stufen in "zwei 
Schritten' Oder in "einem Schritf durchgefuhrt wer- 
den. Im sogenannten Zwei-Schritt-Verfahren wird 
das Vorgam bei niedriger Geschwindigkeit autge- 

40 spult und die Spule an eine weitere Maschine zum 
Verstrecken transportiert. Im ■Ein-Schritt-Verfah- 
ren* wird das Vorgarn auf einem Godet-Aggregat 
vor dem Aufspulen verstreckt. 

^5 b) POY-Textilgame - solche Game ("partially orien- 
ted yams") dienen als Vorgam fur ein weiteres Ver- 
fahren, namiich das Verstrecken bzw. das Streck- 
texturieren. Die Kristallinitat sollte eine gewisse 
obere Grenze nicht ubersteigen, um optimale Wi - 

so kungen im zweiten Schritt zu ermoglichen. PES 
Game weisen z.B. vorzugsweise eine Kristallinilr-. 
von maximal 20% auf, was eine Dehnung von ca 
80 bis 150%; Kochschrumpf ca. 50 10% ergibt. 

55 C ) FDY-Textilgarne - solche Game ("fully drawn 
yams") sind fur die Endbenutzung ohne einen wei- 
teren Verarbeitungsschritt anwendbar. Hier ist eine 
hohere Kristallinitatsgrenze akzeptabel, z.B. PES- 
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FDY-Gam ca. 20 bis 50% t was eine Dehnung von 
25 bis 45%, eine Festigkeit von 3 bis 5 CN/dtex und 
einen Kochschrumpt von 0 bis 10% ergibt. 

Aus diesen Beispielen wird klar t dass der akzepta- 
ble Kristallinitatsgrad sehr wohl in Abhangigkeit vom An- 
wendungsbereich verschieden ist, dass es aber fur jede 
Anwendung eine obere Grenze gibt. 

Die Erfindung, welche den Kristallinitats- bzw Ori- 
entierungsgrad fur eine gegebene Liefergeschwindig- 
keit beeinflusst, kann daher zur Erzielung folgender Wir- 
kungen eingesetzt werden: 

Verspinnen von Garnen mit vorgegebenen Eigen- 
schaften bei Liefergeschwindigkeiten, die hoher als 
heute ublich sind (z.B. das Verspinnen von POY- 
Gamen mit 0,5 bis 30 dec it ex pro Filament bei Lie- 
fergeschwindigkerten zwischen 7000 und 8000 m/ 
min, statt der heute ublichen Geschwindigkeiten 
von 2500 bis 5500 m/min, beim Beibehalten der 
heute bekannten Fadeneigenschaften). 

Verspinnen von feineren Filamenten bzw. Filamen- 
ten aus bestimmten Potymeren bei wirtschaftlichen 
Liefergeschwindigkerten, wo dies heute gar nicht 
moglich ist (z.B. das Verspinnen von PES POY-Gar- 
nen von ca. 0,1 bis 0,5 decitex pro Filament bei Lie- 
fergeschwindigkerten von ca. 3000 m/min). 

Die nachfolgenden Veranderungen von bekannten 
Verfahren zum Herstellen von bestimmten Garntypen 
werden als Beisprele der Anwendbarkeit dieser Erfin- 
dung auf gefuhrt: 

Bekanntes Verfahren fur FPY-PES-Garn 

Ein PES- (Polyester) Garn wird mit einer Geschwin- 
digkeit von ca. 3600 m/min (ohne aufgespult zu werden) 
an ein Godet-aggregat geliefert. Das Aggregat erzeugt 
einen Verzug von ca. 1,45 und das verstreckte Garn 
wird mit einer Abzugsgeschwindigkeit von ca. 5200 m/ 
min aufgespult, um ein Gam mit bis zu 6 decitex pro 
Filament zu ergeben. 

Neues Verfahren fur FPY-PES-Garn 

Mittels dieser Erfindung wird die Liefergeschwindig- 
keit an das Godetaggregat auf ca. 7000 m/min erhoht, 
ohne die Eigenschaften des Vorlagegames wesentlich 
zu andern. Der Verzug bleibt unverandert, so dass die 
Eigenschaften des bekannten Games beibehalten wer- 
den. Die Abzugsgeschwindigkeit wird auf mehr als 10 
000 m/min erhoht. 

Bekanntes Verfahren fur technische Game (z.B. Reien- 
cord) 

PES- Oder PA-(Polyamid) Garn wird mit einer Ge- 



schwindigkeit zwischen 400 und 600 m/min (z.B. PES 
Reifencord, ca. 400 m/min) an ein Godetaggregat ge- 
liefert. Nach dem Verstrecken im Godetaggregat wird 
das Gam mit einer Abzugsgeschwindigkeit zwischen 
5 2000 und 3500 m/min (z.B. PES Reifencord, 2200 bis 
2500 m/min) aufgespult. Das aufgespulte Garn weist ei- 
ne Festigkeit von 7 bis 9 g/den bei bis zu 10 decitex pro 
Filament auf. 

to Neues Verfahren fur technische Game 

Durch die Anwendung dieser Erfindung kann das 
Garn ab der Duse mit einer Geschwindigkeit von mehr 
als 1000 m/min bei im Vergleich zum bekannten Verfah- 
is ren unveranderten Eigenschaften an das Godetaggre- 
gat geliefert werden. Dies ermoglicht eine Erhohung der 
Abzugsgeschwindigkeit auf mehr als 5500 m/min bei 
ebenfalls im Vergleich zum bekannten Verfahren unver- 
anderten Eigenschaften des aufgespulten Games. 

20 

Bekanntes Verfahren fur HMLS-Garn 

"High Modulus, Low Shrinkage" (HMLS) Game sind 
neulich als Reifencord verwendet worden. Beim Ver- 

25 spinnen wird ein PES-Garn bei einer Geschwindigkeit 
von 3000 bis 3500 m/min an ein Godetaggregat gelie- 
fert, wo die Vorlage verstreckt wird. Das verstreckte 
Garn wird mit einer Abzugsgeschwindigkeit von ca. 
6000 m/min aufgespult. Trotz relativ hoher Orientierung 

30 und hoher Kristallinitat kann dieses Gam die Anforde- 
rungsprofile fur bestimmte Anwendungen erfullen. 

Neue Polvmere fur HMLS-Garn 

35 Das HMLS-Verfahren kann nicht ohne weiteres auf 
andere Polymertypen ubertragen werden, weil andere 
Polymere anders auf die Spinnbedingungen reagieren. 
Polypropylen (PP) und PA (inkl. PA 6,6) wurden unter 
den genannten Spinnbedingungen schon am ersten 

40 Godet eine viel hohere Kristallinitat als PES aufweisen, 
was Probleme beim Verstrecken hervorruf en wOrde. Die 
Erfindung kann in einem solchen Fall zur Minderung die- 
ser unakzeptablen Kristallinitat eingesetzt werden. 
Wenn ein Filament bei Stresspegel unterhalb einer 

<5 bestimmten Grenze verarbeitet wird, verjungt sich das 
Filament gleichmassig bis zum Erstarrungspunkt und 
die Erstarrung findet bei der sogenannten Glastempe- 
ratur statt. Bei zunehmendem Stress erstarrt das Poly- 
mer schon oberhalb der Glastemperatur (auch bei sonst 

50 unveranderten Kuhlbedingungen), wobei die Erstarrung 
durch zunehmende Kristallisation begleitet wird. Das Ri- 
siko von 'Necking" wird dadurch deutlich erhoht. 

Bei hdheren Fadengeschwindigkeiten besteht im- 
mer ein Risiko von Filamentbruchen. Das Risiko wird 

55 durch die Verminderung von Stress sehr reduziert, es 
konnte sich aber als vorteilhaft erweisen, andere Spinn- 
bedingungen anzupassen, um dieses Risiko noch wei- 
ter zu senken (in Griff zu bekommen). Solche Bedingun- 
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gen sind zum Beispiel die Beschleunigung, die Deh- 
nung pro Langeneinheit t**/*) und das Kuhlen. Diese 
Bedingungen konnen durch die Verfahrensparameter 
Abstand A (oberes Rohrende bis zur Dusenplatte), 
Rohrlange, Luftstromungsgeschwindigkert und Lufttem- 
peratur beeinflusst werden. Dadurch konnen Spinnbe- 
dingungen erzeugt werden, die den heute ublichen Be- 
dingungen ungefahr entsprechen. 

Es ist nicht das primare Ziel dieser Erfindung, Wir- 
kungen durch Tempe rat ur-Ve rand e run gen zu erzielen, 
wie dies z.B. in EP 456 505 der Fall ist. Die Erfindung 
lasst sich aber sehr gut mit Verfahren kombinieren, die 
auf der Warmebehandlung beruhen, wie nachfolgend 
anhand der Figuren 5 und 6 erklart wird. In den letzten 
Figuren werden Teile. die gegenuber der Ausfuhrung 
nach Fig. 3 unverandert bleiben, mit den gleichen Be- 
zugszeichen angedeutet. 

Dementsprechend umfasst die Ausfuhrung nach 
Fig. 5 z.B. eine Spinnduse 25. ein Rohr 35, eine Kam- 
mer 43 und einen Luftabzug 51 . Der Bereich zwischen 
der Duse 25 und dem Rohr 35 ist in Fig. 5 nicht beson- 
ders gezeigt worden, er kann nach Fig. 3 oder nach Fig. 
4 gestaltet werden. 

Unterhalb der Kammer 43 ist in Fig. 5 ein Warrne- 
behandlungskanal 80 vorgesehen. In diesem Kanal 
wird durch nach oben stromende Warmluft (Temperatur 
z.B. 200 bis 240° C) das verfestigte Gam wieder auf ei- 
ne Temperatur oberhalb des Glaspunktes (aber unter- 
halb der Schmeiztemperatur) aufgeheizt. Das aus dem 
Kanal austretende Gam wird an ein Godetpaar 82,84 
geliefert, wobei das Garn durch die Godets nicht ver- 
streckt wird. Die Fadenspannung beim Einlauf in das 
Godetpaar ist derart hoch, dass das Garn an ein Streck- 
bzw. Dehnpunkt DP im Kanal verstreckt wird. Die Fa- 
denspannung nach dem Godetpaar ist fur das Aufspu- 
len im Spuler 27 geeignet. 

Eine bevorzugte Variante dieses erwerterten Ver- 
fahrens ist in Fig. 6 schematisch dargesteltt, wobei die 
Warmebehandlung in der fur diese Erfindung vorgese- 
henen Vorrichtung integriert wird. Fig. 6 zeigt den unte- 
ren Endteil des Rohrs 35 (in der Nahe des Erstarrungs- 
punkles EP). Statt der Kammer 43 nach Fig. 3 ist nun 
ein relativ grosser Erweiterungskanal 90 vorgesehen, z. 
B. urn die Luftstromungsgeschwindigkert von ca. 7000 
m/min auf ca. 500 m/min zu reduzieren. 

Die langsam stromende Luft im Kanal 90 wird durch 
ein Heizungsmitte! 92 auf eine derartige Temperatur er- 
warmt, dass das Garn auf eine Temperatur oberhalb des 
Glaspunktes aber unterhalb des Schmelzpunktes auf- 
geheizt wird. Die Verlangsamung der Luftstromung er- 
gibt auch eine Erhohung des Luftwiderstandes (der Lutt- 
reibung) und eine entsprechende Erhohung der Faden- 
spannung. Dies ergibt ein Streck- bzw Dehnpunkt DP 
im unteren Teil des Kanals 90. Durch das Verstrecken 
wird die Kristallinrtat erhdht, was einen niedrigen Koch- 
schrumpf ergibt. Game, die nach diesem Verfahren her- 
gestellt werden, konnen direkt in Text ilanwendun gen (z. 
B. Strick n, Weben) verwendet werden. 



Pat ntanspruche 

1. Schmelzspinnverfahren, wobei an der Oberflache 
des Fadens (16) eine Luftstromung (LS) in der Fa- 

s denlaufrichtung erzeugt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Stromung uber zumindest einer 
Teillange des Fadens (16) fliesst, wo das Polymer- 
material noch nicht erstarrt worden ist, und dass 
uber dieser Teillange des Fadens (16), die Ge- 

io schwindigkeit (VR) des Luftstroms (LS) in der Fa- 
denlauf richtung derart hoch ist, dass der Faden kei- 
ne bzw. vernachlassigbare Belastung wegen Rei- 
bung zwischen dem Faden (16) und der sich an- 
grenzenden Luftschicht erfahrt. 

15 

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Faden (16) 
an eine Spulvorrichtung (20) geliefert und darin zu 
einer SpukJe (18) (Packung) bei vorgegebener Ge- 
schwindigkeit aufgespuft wird, dadurch gekenn- 

20 zeichnet, dass die Spulgeschwindigkeit derart hoch 
ist, dass ab einer vorbestimmten Stelle in der Spinn- 
linie, bei der an dieser Stelle herrschenden Faden- 
geschwindigkett ohne Unterstutzung der Luftstro- 
mung in der Fadenlaufrichtung, die Reibung zwi- 

2S schen dem Faden und der angrenzenden Luft- 
schicht eine Zusatzbelastung des Fadens (16) be- 
wirken wurde, welche die Fadeneigenschaften be- 
einflussen wurde, und dass schon ab der genann- 
ten Stelle ein Luftstrom (LS) mit einer derart hohen 

30 Geschwindigkeit (VR) in der Fadenlaufrichtung er- 
zeugt wird, dass die Reibungskrafte zwischen dem 
Faden (16) und der angrenzenden Luftschicht un- 
terhalb einer Grenze bleiben, wo sie die Fadenei- 
genschaften wesentlich beeinflussen konnen. 

35 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Luftstrom den Faden (16) 
mindestens bis zu einem Punkt in der Spinnlinie be- 
gleitet. wo die Fadeneigenschaften im wesentli- 

40 chen durch die genannten Reibungskrafte nicht 
mehr beeinflusst werden konnen, d.h. bis zu einem 
Punkt in der Nahe einer Stelle, wo das Polymerma- 
terial erstarrt worden ist. 

45 4. Schmelzspinnverf ahren, wonach der Faden (1 6) an 
eine Spulvorrichtung (20) geliefert wird, wo er zu ei- 
ner Spule (18) bei vorgegebener Geschwindigkeit 
aufgespult wird : wobei die Spulgeschwindigkeit 
derart hoch eingestellt ist, dass ohne Unterstutzung 

so der Luftstromung (LS) in der Fadenlaufrichtung 
"Necking" im Fadenlauf entstehen wurde, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Luftstromung (LS) in der 
Fadenlaufrichtung derart unterstutzt wird, dass 
Necking vermieden wird. 

55 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Verfahren auch nach einem der An- 
spruche 1 bis 3 durchgefuhrt wird. 
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6. Vorrichtung zum Schmelzspinnen von Filamenten 
(16) mit einer Spinnduse (25) und einem Spuler, da- 
durch gekennzeichnet, dass Mittel (35,37) zum Er- 
zeugen eines Luftstromes (LS) in der Fadenlauf- 
richtung vorgesehen sind, wobei die Geschwindig- 
keit (VR) des Stromes an der Oberflache des Fa- 
dens die Oberflachengeschwindigkeit des Fadens 
derart angepasst ist, dass zwischen dem Faden 
(16) und der ihm angrenzenden Luftschicht hoch- 
stens unwesentliche Reibungskrafte entstehen, 
und das genannte Mittel (35,37) derart gestattet ist 
dass der Luftslrom von einer Stelie in der Spinnlinie 
fliesst t wo ohne Unterstutzung des Luftstromes 
(LS) Reibungskrafte entstehen wurden, welche die 
Fadeneigenschaften beeinflussen wurden, und 
dass der Luftstrom (LS) bis zu einem Punkt fliesst, 
wo sich das Filament (16) verfestigt hat. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Mittel ein Rohr (35) umfasst, 
welches die Spinnlinie derart umgibt, dass der Luft- 
strom (LS) durch das Rohr (35) in der Nahe der Fi- 
lamente (16) gefuhrt wird. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 Oder 7. dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Luftstrom (LS) durch das 
Erzeugen eines Unterdruckes bewirkt wird. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 Oder 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass Raumluft in das obere Ende 
des Rohres (35) eintritt. um den Luftstrom (LS) zu 
btlden. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruch e 6 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, dass Mittel (70) an der 
Spinnduse (25) vorgesehen sind, um das Kuhlen 
des Filamentes (1 6) nach dem Austritt aus der Duse 
(25) zu verzogem. 



Claims 

1. Melt spinning process in which an air current (LS) 
is generated on the surface of the yam (16), in the 
running direction of the yarn, characterized in that 
the air current flows over at leiast a part of the length 
of the yarn (16) in which the polymer material has 
not yet solidified and that, over this partial length of 
the yarn (16) t the speed (VR) of the air current (LS) 
in the running direction of the yarn is as high as not 
to subject the yarn to any stress, or only to negligible 
stress resulting from friction between the yarn (16) 
and the contiguous air layer. 

2. Process according to claim 1 , in which the yarn (16) 
is delivered to a winding device (20) and. within that, 
is wound to a bobbin (16) (package) at a predefined 
speed, characterized in that the winding speed, un- 



less assisted by the stream of air in the running di- 
rection of the yam, is at a level such that the yarn 
speed prevailing from a predefined point in the spin- 
ning line would be such that the friction between the 

5 yam and the contiguous air layer would subject the 
yam (16) to additional stress which would affect the 
yam characteristics and that an air current (LS) is 
generated from the said point, having a speed (VR) 
in the running direction of the yarn such that the f ric- 

70 tional forces between the yarn (1 6) and the contig- 
uous air layer remain below a limit at which they can 
significantly affect the yarn characteristics. 

3. Process according to either of claims 1 or 2, char- 
75 acterized in that the air current accompanies the 

yam (16) at least to a point in the spinning line at 
which the yarn characteristics can no longer be in- 
fluenced substantially by said fractional forces, i. e., 
up to a point close to that at which the polymer ma- 
20 terial has become solidified. 

4. Melt spinning process according to which the yarn 
(16) is delivered to a winding device (20) where it is 
wound to a bobbin (1 8) at a predefined speed, the 

25 winding speed being set at a level such that, unless 
assisted by the stream of air (LS) in the running di- 
rection of the yarn, "necking - would occur in the yam 
run, characterized in that the stream of air (LS) in 
the running direction of the yam is assisted so that 

30 necking is prevented. 

5. Process according to claim 4, characterized in that 
the process is also conducted according to any one 
of claims 1 to 3. 

35 

6. Device for mett-spinning of filaments (16) with a 
spinning nozzle (25) and a winder, characterized in 
that there are provided means (35, 37) for generat- 
ing an air current (LS) in the running direction of the 

40 yam, the speed (VR) of the air current on the sur- 
face of the yam being matched to the surface speed 
of the yarn in such a way that only insignificant f ra- 
tional forces are produced between the yarn (16) 
and the contiguous air layer and that said means 

45 (35, 37) are formed so that the air current flows from 
a point in the spinning line at which, unless assisted 
by the air current (LS), frictional forces would be 
produced which would affect the yarn characteris- 
tics, and that the air current flows up to a point at 

so which the filament (16) has solidified. 

7. Device according to claim 6, characterized in that 
the means comprise a tube (35) which encloses the 
spinning line so that the air current (LS) is guided 

55 through the tube (35) in the vicinity of the filaments 
(16). 

8. Device according to either of claims 6 or 7, charac- 
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terized in that the air current (LS) is produced by the 
generation of a negative pressure. 

9. Device according to either of claims 7 or 8, charac- 
terized in that the room air enters the upper end of 
the tube (35) to form the air current (LS). 

10. Device according to any one of claims 6 to 9, char- 
acterized in that means (70) are provided on the 
spinning nozzle (25) to delay cooling of the filament 
(16) after it emerges from the nozzle (25) outlet. 



Revendi cations 



1 . Procede de filature a chaud, selon lequel un courant 
d'air (LS) est produrt k la surface du fil (16) dans le 
sens de progression de ce fil, caracterise par le fait 
que le courant s'ecoule sur au moins une partie de 
la longueur du fil (16) ou la matiere polymere n'est 
pas encore solidrfiee, et que sur cette partie de lon- 
gueur du fil (1 6) la Vitesse (VR) du courant d'air (LS) 
dans le sens de progression du fil a une grandeur 
telle que le fil ne subit aucune charge, ou ne subit 
qu' une charge ndgligeable, en raison du frottement 
entre le fil (16) et le courant d'air adjacent. 

2. Procede selon la revendication 1 , selon lequel le fil 
(16) est foumi k un bobinoir (20), et y est enrouie 
en une bobine (18) (paquetage) k une vitesse pre- 
determine , caracterise par le fait que la vitesse de 
bobinage a une grandeur telle qu'a partir d'un em- 
placement predetermine dans la ligne de filature, 
pour la vitesse du fil regnant k cet emplacement 
sans 1 ' assistance du courant d'air dans le sens de 
progression du fil. le frottement entre le fil et la cou- 
che d'air adjacente exercerait une charge addition- 
nelle sur lefil (16) qui influencerait les proprietes du 
fil, et que 66\k k partir de Templacement cite un cou- 
rant d'air (LS) est produit dans le sens de progres- 
sion du fil avec une vitesse (VR) d'une grandeur tel- 
le que les forces de frottement entre le fil (16) et la 
couche d'air adjacente demeurent au-dessous 
d'une limite pour laquelle elles ne peuvent beau- 
coup influencer les proprietes du fil. 

3. Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise 
par le fait que le courant d'air accompagne le fil (16) 
dans la ligne de filature au moins jusqu'a un point 
ou les proprietes du fil ne peuvent plus etre influen- 
c6es pour I'essentiel par lesdites forces de Irotte- 
menl, c'est-a-dire jusqu'a un point au voisinage d'un 
emplacement ou la matiere polymere s'est solidi- 
fiee. 

4. Procede de filature a chaud, selon lequel le fil (16) 
est fourni a un bobinoir (20), ou il est enrouie en une 
bobine (18) a une vitesse predeterminee, la vitesse 



d'enroulement etant reglee a une grandeur telle 
que, sans V assistance d'un courant d'air (LS) dans 
le sens de progression du fil, un "etranglement* se 
produirait dans la course du fil, caracterise par le 
5 fait que le courant d'air (LS) dans le sens de circu- 
lation du fil est maintenu de telle sorte que retran- 
glement soit evite. 

5. Procede selon la revendication 4, caracterise par le 
io fait que le procede egalement selon Tune des re- 

vendications 1 a 3 est mis en oeuvre. 

6. Dispositif pour la filature a chaud de filaments (16) 
avec une filiere (25) et un bobinoir, caracterise par 

is le fait que des moyens (35, 37) sont prevus pour 
produire un courant d'air (LS) dans le sens de pro- 
gression du fil, la vitesse (VR) du courant k la sur- 
face du fil etant adaptee a la vitesse superficielle du 
fil de telle sorte que n'apparaissent, entre le fil (16) 

20 et la couche d'air qui lui est adjacente, que des for- 
ces de frottement tout au plus de peu d'importance, 
et que les susdits moyens (35, 37) sont agences de 
telle sorte que le courant d'air s'ecoule a partir d'un 
emplacement dans la ligne de filature ou, sans Pas- 

25 sistance du courant d'air (LS), se produiraient des 
forces de frottement qui influenceraient les proprie- 
tes du fil, et que le courant d'air (LS) s'ecoule jusqu'a 
un point ou le filament (16) s'est consolide. 

30 7. Dispositif selon la revendication 6, caracterise par 
le fait que les moyens comprennent un tube (35), 
qui entoure la ligne de filature de telle sorte que le 
courant d'air (LS) est guide par le tube (35) au voi- 
sinage des filaments (16). 



35 

8. Dispositif selon la revendication 6 ou 7, caracterise 
par le fait que le courant d'air (LS) est obtenu en 
etablissant une depression. 

^o 9. Dispositif selon la revendication 7 ou 8, caracterise 
par le fait que I'air ambiant entre dans I'extremite 
superieure du tube (35) pour former le courant d'air 
(LS). 



45 



10. Dispositif selon Tune des revendications 6 & 9, ca- 
racterise par le tait que des moyens (70) sont pre- 
vus sur la filiere (25) pour retarder le refroidisse- 
ment du filament (1 6) apres sortie de la filiere (25). 
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